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(54) Verfahren zum Lackieren von dreidimensional gewttlbten Fldchen formbestdndiger 

Substrate mit einer Lackfolie sowie Verfahren zur Herstellung einer derartigen Lackfolie 



(57) Die Erfindung betrifft ein Applikationsverfahren 
von Lackfolien auf dreidimensional gewolbten Substra- 
ten sowie ein Herstellungs verfahren von Lackfolien. 
Zum Applizieren der Lackfolie, die wenigstens eine 
Lackschicht und eine Kleberschicht aufweist, wird die 
strahlungsharibare Lackschicht der Lackfolie vor dem 
Aufbringen auf das Substrat klebefrei teilgehartet und 
nach dem Aufbringen mit elektromagnetischer Strah- 
lung unterhalb der Welleniange des sichtbaren Spek- 



trums beaufschlagt und endgehartet. Zur Herstellung 
einer Lackfolie wird die Lackschicht klebefrei teilgehar- 
tet und in diesem Zustand bis zur Applikation auf einem 
Substrat zwischengespeichert wird, wobei die Lack- 
schicht zumindest mittelbar auf eine endlos umlaut ende 
glatte Unterlage aufgetragen und mit der Kleberschicht 
versehen wird und wobei die Lackschicht von der Walze 
abgelost wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Applizieren 
einer Lackfolie auf dreidimensional gewolbte Flachen 
formstabiler Substrate gemaB dem Oberbegriff des s 
Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zur Herstellung derar- 
tiger Lackfolien gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 
4, wie beides aus der gattungsbildend zugrundegeleg- 
ten EP 361 351 A1 als bekannt hervorgeht. 

Aus der EP 361 351 A1 ist ein Verfahren zum Lak- w 
kieren von dreidimensional gewolbten Flachen formsta- 
biler Substrate mit einer Lackfolie bekannt. Die 
verwendete Lackfolie ist aus einer Tragerfolie, einer Kle- 
beschicht und einer Lackschicht gebildet. Vor der Appli- 
kation der Lackfolie wird die strahlungshartbare is 
Lackschicht der Lackfolie derart teilgehartet, daft sie 
staubtrocken ist. AnschlieBend wird die Lackfolie 
erwarmt und auf das ggf. ebenfails erwarmte Substrat 
aufgezogen. Nach erfolgter Applikation der Lackfolie 
wird die Lackschicht thermisch endgehartet, wobei 20 
gleichzeitig die Abbindereaktion zwischen der Kleber- 
schicht und der Lackschicht und dem Substrat vorge- 
nommen werden kann. 

Aus unterschiedlichen Materialien gebildete Sub* 
strate. bspw. Ubergange zwischen Blechteilen und 25 
Kunststoffteilen an einer Pkw-Karosserie oder in einem 
Kfz-lnnenraum mussen unter Umstanden unabhangig 
voneinander lackiert werden, da insbesondere beim 
Kunststoff die Endhartung metalltauglicher Lackschich- 
ten mit einer unzulassig hohen thermischen Belastung 30 
verbunden ist. Des weiteren kann durch die notwendige 
Verwendung verschiedener Lackfolien ein unterschiedli- 
cher Lackeindruck entstehen. 

Ferner weisen die Lackfolien eine Tragerfolie auf, 
die - bei mittlerer Anordnung der Tragerfolie - am Pro- 35 
dukt verbleiben oder - bei AuBenanordnung der Trager- 
folie - nach der Applikation der Lackfolie entfernt und 
ggf. recycelt werden. In beiden Fallen ist der Material- 
auffwand hoch, wodurch die Masse der zur Lackierung 
zu verwendenden Lackfolie und auch die Herstellungs- 40 
kosten hoch sind. 

Die Aufgabe der Erfindung ist es, das zugrundege- 
legte Applikationsverfahren dahingehend weiterzuent- 
wickeln, daB es universeller verwendbar ist. 
Desweiteren ist es Aufgabe der Erfindung ein kosten- 45 
gunstiges Herstellungsverfahren derartiger Lackfolien 
anzugeben. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB bei dem 
zugrundegelegten Applikationsverfahren mit den kenn- 
zeichnenden Verfahrensschritten des Anspruchs 1 und so 
bzgl. des zugrundegelegten Herstellungsverfahrens mit 
den kennzeichnenden Verfahrensschritten des 
Anspruchs 4 gelost. 

Durch die Endhartung mittels der elektromagneti- 
schen Strahlung im beanspfuchten Welleniangenbe- ss 
reich, wird das Substrat allenfalls geringfugig belastet. 
Anzumerken ist hierbei, das bei einer Endhartung der 
Lackschicht mittels Elektronenstrahlung, die Elektro- 



nenstrahlen im Wellenbild, also hinsichtlich ihrer Wel- 
lenldnge zu betrachten sind. 

Insbesondere ist auch die Herstellung der nur eine 
Lackschicht und eine Kleberschicht aufweisenden 
Lackfolie gunstig, da hierbei auf die bislang vorhandene 
Tragerfolie verzichtet werden kann, die somit - wie bis- 
lang im Falle einer auBenseitig angeordneten Tragerfo- 
lie - nicht mehr von dem mit der Lackfolie versehenen 
Substrat, insbesondere eine Fahrzeugkarosserie eines 
Automobils, separat entfernt werden muB, bzw. - im 
Falle einer bislang rnittig angeordneten Tragerfolie - an 
demselben verbleibt. 

Weitere sinnvolle Ausgestaltungen sind den ent- 
sprechenden Unteranspruchen entnehmbar. Im Qbrigen 
wird die Erfindung anhand von in den Figuren darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispielen nahers erlautert. Dabei 
zeigt 

Fig. 1 einen AusschnittsvergroBerung einer auf 
einem Substrat applizierten Lackfolie und 

Fig. 2 einen Ausschnitt einer Apparatur zur Herstel- 
lung einer erfindungsgemaBen Lackfolie, bei 
der auf die Unterlage zuerst die Kleber- 
schicht aufgetragen wird, und 

Fig. 3 einen Ausschnitt einer Apparatur zur Herstel- 
lung einer erfindungsgemaBen Lackfolie, bei 
der auf die Unterlage zuerst die Lackschicht 
aufgetragen wird und 

Fig. 4 a bis f eine Lackfolie zum Tief Ziehen und 
mehrere Verfahrenschritte eines dazugehori- 
gen Verfahrens zum Hinterschaumen bzw. 
Hinterspritzen dieser Lackfolie. 

In Figur 1 ist ein dreidimensional gewOlbtes Sub- 
strat 5 bestehend aus einem Kunststoffteil 6 und einem 
Blechteil 7 insbesondere einer Karosserie eines Perso- 
nenkraftwagens dargestellt, auf dem eine Lackfolie 8 
appliziert ist. 

Die tackfolie 8 ist aus einer Lackschicht 1 und einer 
Kleberschicht 4 gebildet. Fur die Kleberschicht 4 wird 
sinnvollerweise ein reaktivierbarer Kleber verwendet, 
da dadurch die gesamte Lackfolie 8 vor deren Applika- 
tion auf einem Substrat 5 bspw. als Rolle 9 auf einfache 
Weise zwischengelagert werden kann. 

Gegebenenfalls kann die Lackfolie 8 noch eine sta- 
bilisierend wirkende Tragerfolie 13 aufweisen, die im 
vorliegenden Fall rnittig, also zwischen der Kleber- 4 
und der Lackschicht 1 , angeordnet ist. Je nach Anwen- 
dungsfall kann die Tragerfolie 13 aber auch auBenseitig, 
also zur Sichtseite 10 hin. angeordnet sein. 

Vor der Applikation der Lackfolie 8 und vor deren 
Zwischenlagerung als Rolle 9 wird die strahlenhartbare 
Lackschicht 1 Webefrei und staubtrocken teilgehartet. 
Die Teilhartung kann hierbei durch Strahlung 2, wie 
Infrarot-, Hitze-, Urtraviolett und/oder Elektronenstrah- 
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lung oder dgl. erfolgen. 

Zum blaserv und faltenfrei sowie orangenhautfreien 
Applizieren der eine teilgehartete Lackschicht 1 aufwei- 
senden Lackfotie 8 auf dem aus unterschiedlichen 
Materialien gefertigten Substrat 5 ist es gunstig, die s 
Lackfolie 8 und/oder das Substrat 5 vorzuwarmen. 

Als gunstig hat es sich hierbei erwiesen, fur die 
Lackschicht 1 einen Lack mit einer Glasubergangstem- 
peratur unterhalb 40 °C, insbesondere unterhalb 30 °C 
zu wahlen, so daB zur Applikation der Lackfolie 8 auf io 
dem Substrat 5 die Lackschicht 1 auf ihre GlasGber- 
gangstemperatur oder geringfugig oberhalb ihrer Glas- 
ubergangstemperatur erhitzt werden kann. 

Sinnvollerweise wird die Erwarmungstemperatur 
bei der Appplikation derart gewahlt, daB die Lackfolie 8 is 
elastisch appliziert werden kann. ZweckmdBigerweise 
ist die Erwarmungstemperatur gleichzeitig unterhalb 
einer kritischen Temperatur fur das Substrat 5 angeord- 
net, bei der eine Zerstorung hinsichtlich des Materials 
des Substrats 5 und/oder eine Erweichung des Materi- 20 
als des Substrat 5 mit der bspw. eine Entformung statt- 
f inden kann. 

Diese Wahl der Materialien der Lackfolie 8 hinsicht- 
lich der Erwarmungstemperatur sichert. daB keine blei- 
bende thermische Beeintrachtigung oder eine 25 
Zerstorung des Substrats 5 erfolgt. Durch diese MaB- 
nahme konnen insbesondere Substrate 5 aus unter- 
schiedlichen Materialien mit der gleichen Lackfolie 8 
versehen werden, wodurch das Substrat 5 uber die 
gesamte Fiache des Substrats 5 den gleichen Farbein- 30 
druck aufweist. 

Die elastisch und vorzugsweise gespannt auf das 
Substrat 5 appilzierte Lackfolie 8 wird zur Endhartung 
einer insbesondere elektromagnetischen Strahlung 2 
ausgesetzt, deren Wellenldnge unterhalb derjenigen 35 
des sichtbaren Spektrums angeordnet ist. Innerhalb 
dieser Definition sind auch Elektronenstrahlen zu ver- 
stehen, die - aufgrund des vorliegenden Wellen-Teil- 
chendualismus im Weilenraum - hinsichtlich ihrer 
Welleniange zu betrachten sind. <o 

Durch die Strahlung 2 wird die Lackschicht 1 end- 
ausgehartet bzw. endvemetzt. Durch diese Art der End- 
hartung der Lackschicht 1 bei zweckmaBigerweise 
gleichzeitiger Strahlungshartung der insbesondere akti- 
vierbaren Kleberschicht 4 werden die Materialien des 45 
Substrats 5 allenfalls geringfugig beansprucht. 

Desweiteren kann durch diese Art der Teil- und der 
Endhartung der Lackschicht 1 die Lackfolie 8 thermo- 
plastisch appliziert und nach erfolgter Applikation duro- 
plastisch vernetzt werden. so 

Im folgenden wird die Herstellung einer insbeson- 
dere fur die oben genannte Applikation gunstigen tra- 
gerfolienfreien Lackfolie 8 eingegangen. Eine Apparatur 
zur Herstellung einer derartigen Lackfolie 8 ist aus- 
schnittsweise in den Figuren 2 und 3 dargestellt ss 

Einer der Unterschiede zwischen den beiden Dar- 
stellungen gemaB den Figuren 2 und 3 ist darin zu 
sehen, daB bei der Apparatur gemaB Figur 2 auf die 



Unterlage 3 zuerst die Kleberschicht 4 und bei der 
Apparatur gemaB Figur 3 zuerst die Lackschicht 1 
abgeschieden wird. 

Die etwa baugleichen Apparaturen weisen eine 
endlos umlaufende Unteriage 3 auf, die wie in den vor- 
liegenden Fallen durch die poiierte Oberflache einer 
umlaufenden Walze gebildet ist. Als Alternative hierzu 
kann die Unterlage 3 auch durch ein umlaufendes 
Transportband mit g latter Oberflache ausgebildet wer- 
den. 

Die Herstellung kann. wie im folgen erlautert wird, 
auf unterschiedliche Alien verwirWicht werden. 

GemaB Figur 1 wird auf den die Unterlage 3 bikJen- 
den Mantel der Walze die Kleberschicht 4 durch bspw. 
Aufwalzen oder Aufspritzen (nicht dargestellt) aufgetra- 
gen, die insbesondere aus einem aktivierbaren 
SchmelzWeber gebildet ist. Auf die Kleberschicht 4 wird 
anschlieBend die Lackschicht 1 aufgetragen. Die Auf- 
tragung der Lackschicht 1 erfolgt im vorliegenden Aus- 
fuhrungsbeispiel unter Zuhilfenahme der Spritzduse 14. 
Die Lackschicht 1 wird wdhrend und/oder nach dem 
Auftragen und durch Erwarmung teilgehartet bzw. teil- 
vernetzt. Die Teilhartung der Lackschicht 1 wird bis zur 
Klebefreiheit bzw. bis zur Staubtrockenheit der Lack- 
schicht 1 vorgenommen. 

Der Auftrag der Lackschicht 1 auf die Kleberschicht 
4 kann noch bei auf der Unterlage 3 berindlicher Kleber- 
schicht 4 erfolgen. Bei genugender Stabiiitatder Kleber- 
schicht 4 ist der Auftrag der Lackschicht 1 auf die 
Kleberschicht 4 auch bei bereits von der Unterlage 3 
abgeloster Kleberschicht 4 moglich. 

In beiden Fallen kann die Teilhartung der Lack- 
schicht 1 bei abgeloster Lackfolie 8 erfolgen. Bei im 
Bereich der Unterlage aufgetragener Lackschicht 1 ist 
es sinnvoll, die Teilhartung noch bei auf der Unterlage 3 
angeordneter Lackfolie 8 vorzunehmen. Die jeweilige 
Vorgehensweise ist von unterschiedlichen Faktoren wie 
z.B. der Stabilitat der Kleberschicht 4 u.a. abhangig. 

In Figur 3 wird zur Herstellung der Lackfolie 8 
zuerst die Lackschicht 1 auf die Unterlage 3 abgeschie- 
den. Bei dieser Vorgehensweise ist u.a. wichtig, daB die 
Unterlage 3 eine hone Qualitat aufweist, also bspw. 
poliert ist. Wie schon zuvor kann die zweite Schicht der 
Lackfolie 8, hier also die Kleberschicht 4, anschlieBend 
auf die teilgehartete bzw. teilvernetzte Lackschicht 1 
aufgebracht werden. Die Teilhartung kann je nach Sta- 
bilitat der Lackschicht 1 noch bei auf der Unterlage 3 
Oder auch bei bereits von der Unterlage 3 abgeloster 
Lackschicht 1 erfolgen. 

Zur AWOsung der Lackschicht 1 und/oder der Kle- 
berschicht 4 und/oder der mit einer Lackschicht 1 verse- 
henen Kleberschicht 4 weisen die in den Figuren 2 und 
3 dargestellten Apparaturen ein Schabetnesser 1 1 auf. 

Anstelle der Entfernung des auf die Unterlage 3 
aufgebrachten Belags (Lackfolie 8 oder Kleber- 4 oder 
Lackschicht 1) mittels des Schabemessers 11 oder 
auch zur UnterstOtzung des Schabemessers 11 kann 
die Apparatur noch eine Blas-Einrichtung (dargestellt 
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durch die Duse 12) aufweisen. Die Blas-Einrichtung 
unterstutzt die Entfernung des jeweiligen Belags mittels 
des Schabemessers 11 Oder ist zur alleinigen Entfer- 
nung des Belags vorgesehen. 

Zur Entfernung des Belags mittels der Blas-Einrich- 
tung wird gunstigerweise erwarmte Druckfuft verwen- 
det, da dann gleichzeitig eine Teiltrocknung der 
Lackschicht 1 und/oder der aktivierbaren Kleberschicht 
4 realisierbar ist. 

Die Blas-Einrichtung kann entgegen oder ergan- 
zend zu der in den Figuren 2 und 3 dargestelrten Duse 
12 auch dadurch verwirklicht werden, daB die Unterlage 
3 aus einem porOsen Material gebildet ist, durch das 
DrucWuft auf die Unterseite des abzulOsenden Belags 
geblasen wird. 

Von besonderem Vorteil ist es, wenn als Binder fur 
die Lackschicht 1 oder im Falle eines mehrlagigen Auf- 
baus der Lackschicht 1 wenigstens fur deren auBensei- 
tige Lage Phosphazen und/oder Phosphazenharz 
und/oder deren Derivate und/oder deren Vorprodukte 
verwendet werden. 

Derartige Lackfolien 8 weisen neben einer guten 
Verarbeitbarkeit bei der Herstellung und der Applikation 
auf Substrat 5 auch eine ausgezeichnet Kratzfestigkeit 
auf. 

Ferner kOnnen diese Lackfolien 8 mit einer guten 
Umweltvertraglichkeit hergestellt werden, so da 8 not- 
wendige MaBnahmen zu Schutz der Umwelt weitge- 
hend vermindert sind. Desweiteren sind diese 
Lackfolien auch preisgunstig herzustellen. 

Als weiterer Vorteil dieser Lackfolien 8 ist anzumer- 
ken, da 8 sie nach der Teilhartung thermoplastisch sind, 
wahrend sie nach der Endhartung - nach erfolgter 
Applikation der Lackfolie 8 - duroplastisch vernetzbar 
sind. Daher sind die fertig appJizierten Lackfolien 
schleif- und polierbar. Bei geringfugigen Beschadigun- 
gen bietet die Polier- und Schlerfbarkeit den Vorteil, daB 
die mit derartigen Lackfolien beschichteten Substrate in 
der Art von Ausbesserungen einfach repariert werden 
konnen. 

Dieser Umstand ist vorzugsweise bei der Verwen- 
dung von derartigen Lackfolien 8 als hochwertige 
Dekorfolien gunstig, da diese bislang zumeist aus Fluor- 
thermolasten (z.B. PVDF) kostenintensiv und auf Okolo- 
gisch bedenkliche Weise hergestellt werden. Des 
weiteren sind Lackfolien auf PVC und PVDF nicht 
polier- und schleifbar, weshalb sie auch nicht in gerin- 
gen Flachen repariert werden konnen. 

Ferner kann es bei geringerer Kratzfestigkeit der 
Lackfolie 8 sinnvoll sein, als Binder for die Lackschicht 1 
oder im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht 1 wenigstens fur deren auBenseitige Lage 
Urethan und/oder dessen Derivate und/oder dessen 
Vorprodukte zu wahlen. 

Eine weitere MOglichkeit fur den Binder ist es Acry- 
late und/oder deren Derivate und/oder deren Vorpro- 
dukte zu wahlen. 

In Figur 4a ist eine Lackfolie 8 dargestelit, die zum 



Hinterschaumen bzw. Hinterspritzen mit Kunststoff 
geeignet ist. Die fur ein derartiges Verfahren bevorzugte 
Lackfolie 8 gemaB Figur 4a weist folgenden Schicht- 
oder Lagenaufbau auf: die sichtseitig auBere Lage 21 

5 ist aus Klarlack, die darauffolgende Schicht 22 ist eine 
farb- und/oder effektgebende Schicht, die nachfolgende 
Schicht ist eine Kleberschicht 4 und die letzte Schicht. 
also die der Hinterspritzung zugewandte Schicht ist 
eine Materiallage 23, die beim Hinterspritzen mit dem 

w zu hinterspritzenden Material ohne Zugabe von weite- 
ren Substanzen insbesondere monolitiosch verbindbar 
ist. Bevorzugt ist diese Materiallage 23 aus dem glei- 
chen Material wie das zu hinterspritzende Material her- 
gestellt. 

75 In den weiteren Figuren 4b bis 4f sind mehrere Ver- 
fahrensschritte des dazugehOrigen Verrahrens zur Her- 
stellung eines mrt einer Lackfolie 8 dekorierten und 
hinterspritzen Gegenstand 15 (siehe Figur 4f) darge- 
stelit. 

20 in Figur 4b wird die Lackfolie thermisch vorzugs- 
weise auf eine Temperatrur im Bereich der Glasuber- 
gangstemperatur der Lackschicht 1 der Lackfolie 8 
erhitzt und uber eine Patrize 18 mittels Vakuum insbe- 
sondere falten-frei und Weibend tiefgezogen. Die tiefge- 

25 zogen Lackfolie 8 wird - wie in Figur 4c dargestelit 
errtsprechend einer gewunschten umlaufen Kontur in 
einem Stanzwerkzeug 17 ausgestanzt. 

Die gestanzte und teifgezogene Lackfolie 8 wird in 
einen SpritzgieBform 19 eingelegt und mit einem Kunst- 

30 stoff 20 hinterspritzt Das Hinterspritzen erfolgt zweck- 
maBigerweise im Bereich der Glasubergangs- 
temperatur der Lackschicht 1 . Zum formgetreuen Aus- 
bilden des hinterspritzt herzustellenden und fertig deko- 
rierten Gegenstandes kann die elastische Lackfolie 8 

35 beim Hinterspritzen gleichzeitig gegen die negativ zu 
der gewunschten Form des Gegenstandes 15 gearbei- 
teten Begrenzugen der SpritzgieBform 19 gepreBt wer- 
den. Nach der Aushartung des hinterspritzten 
Kunststoffes 20 wird der fertig dekorierte Gegenstand 

40 15 aus dem SpritzgieBform 19 entnommen und die 
Lackschicht 8 mittels Strahlenhartung duroplastisch 
gehartet. 

Bei einem wie in Figur 4a dargestellten mehrlagi- 
gen Aufbau der Lackschicht 1 kann nur die auBere Lage 

45 21 , die in diesem Fall aus Klarlack gebildet ist, gehartet 
werden, wobei eine farbgebende und/oder effektge- 
bende Schicht 22 der Lackschicht 1 thertnoplastisch 
verbleibt. Unter einer effektgebenden Schicht sind ins- 
besondere derartige Schichten zu verstehen, die Pig- 

50 mente mit orientiert dreidimensional vernetzte 
f lussigkristalline Substanzen mit chiraler Phase aufwei- 
sen, welche Pigmente - eine vom Betrachtungswinkel 
abhangige Farbigkeit bewirken. Derartige Pigmente 
sind insdbesondere aus der EP 601 483 B1 bekannt. 

55 Dies ist u.a. daher sinnvoll, da eine Strahlenhartung der 
farb- und/oder effektgebenden Schicht 22 apperativ auf- 
wendig ist. 

Soli die farbgebende und/oder effektgebende 
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Schicht dennoch gleichfalls duroplastisch gehartet wer- 
den, erfolgt die Endhartung der farb- und/oder effektge- 
bend en Schicht 22 zweckmaBigerweise mittels 
Elektronenstrahlen. 

Bei einem derartigen Verfahren ist insbesondere s 
die in Figur 4 a dargestellte Lackfolie 8 nutzlich. Der 
Schicht- Oder Lagenaufbau der Lackfolie ist wie folgt: 
Klarlack. Farb- und/oder Effektschicht. ggf. Kleber- 
schicht und zuietzt, also der Hinterspritzung zugewandt, 
eine Materiallage. die beim Hinterspritzen mit dem zu 10 
hinterspritzenden Material ohne Zugabe von weiteren 
Substanzen insbesondere monolitiosch verbindbar ist. 
Bevorzugt ist diese Materiallage aus dem gleichen 
Material wie wie das zu hirrtersprrtzende Material herge- 
stelft. is 



daB bei einer Lackschicht (1) mit wenigstens einer 
farb- und/oder effektgebenden Schicht (22) und 
einer sichtseitig zumindest mittelbar darauf ange- 
ordneten sichtseitig au Ben liege nd en Lage (21) die 
auBenliegende Lage (21) endgehartet wird und 
daB die farb- und/oder effektgebende Schicht (22) 
bei der Endhartung der auBenliegenden Lage (21) 
in thermoplastischem Zu stand verbleibt 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht (1) die sichtseitig auBenliegende Lage (21), 
insbesondere aus Klarlack. duroplastisch endge- 
hartet wird. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Appilzieren einer Lackfolie auf drei- 
dimensional gewOlbte Flachen formstabiler Sub- 20 
strate, welche Lackfolie wenigstens eine 
Lackschicht und eine Kleberschicht aufweist. bei 
welchem Verfahren die strahlungshartbare Lack- 
schicht der Lackfolie vor dem Aufbringen auf das 
Substrat Webefrei teilgehartet und nach dem Auf- 25 
bringen endgehartet wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Lackschicht (1) nach den Aufbringen mit 
elektromagnetischer Strahlung (2) unterhalb der 
Welleniange des sichtbaren Spektrums beauf- 30 
schlagt und endgehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zur Applikation der Lackfolie (8) auf dem Sub- 35 
strat (5) die Lackschicht (1) auf ihre Glasuber- 
gangstemperatur oder geringfugig oberhalb ihrer 
Glasubergangstemperatur erhitzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 40 
dadurch gekennzeichnet, 

daB fur die Lackschicht (1) ein Lack mit einer Glas- 
ubergangstemperatur unterhalb 40 °C, insbeson- 
dere unterhaib 30 °C gewahlt wird und daB zur 
Applikation der Lackfolie (8) auf dem Substrat (5) 45 
die Lackschicht (1) auf ihre Glasubergangstempe- 
ratur oder geringfugig oberhalb ihrer Glasuber- 
gangstemperatur erhitzt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , so 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht zumindest die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus Klarlack, endgehartet 
wird. 55 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 



7. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht (1) die sichtseitig auBenliegende Lage (21), 
insbesondere aus Klarlack. duroplastisch endge- 
hartet wird und daB als Binder fur die auBenlie- 
gende Lage (21) Phosphazen und/oder 
Phosphazenharz und/oder deren Derivate 
und/oder deren Vorprodukte gewahlt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht (1) die sichtseitig auBenliegende Lage (21), 
insbesondere aus Klarlack, duroplastisch endge- 
hartet wird und daB als Binder fur die auBenlie- 
gende Lage (21) Urethan und/oder dessen 
Derivate und/oder dessen Vorprodukte gewahlt 
wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lacks - 
nicht (1) die sichtseitig auBenliegende Lage (21), 
insbesondere aus Klarlack, duroplastisch endge- 
hartet wird und daB als Binder fur die auBenlie- 
gende Lage (21) Acrylate und/oder deren Derivate 
und/oder deren Vorprodukte gewahlt wird. 

10. Verfahren zur Herstellung einer Lackfolie, insbe- 
sondere fur ein Applikationsverfahren, bei dem eine 
Lackschicht m'rt einer Kleberschicht versehen wird, 
und bei dem die Lackschicht Webefrei teilgehartet 
und in diesem Zu stand bis zur Applikation auf 
einem Substrat zwischengespeichert wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Lackschicht (1) zumindest mittelbar auf 
eine endlos umiaufende glatte Unterlage (3) aufge- 
tragen und mit der Kleberschicht (4) versehen wird 
und daB die Lackschicht (1) und/oder die Kleber- 
schicht (4) von der Unterlage (3) abgelost wird. 
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11. Vertahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Lackschicht (1) vor dem Ablosen von der 
Unterlage (3) mil der Kleberschicht (4) versehen 
wird. 5 

1 2. Verfahren nach Anspruch 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB auf der Unterlage (3) zuerst die Kleberschicht 
(4) und auf die Kleberschicht (4) die Lackschicht (1 ) w 
aufgebracht wird. 

1 3. Verfahren nach Anspruch 1 0. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB auf der Unterlage (3) die Kleberschicht (4) und is 
die Lackschicht (1) aufgebracht wird, und daB nach 
dem Ablosen der mit der stabilisierenden Kleber- 
schicht (4) versehenen Lackschicht (1) die Lack- 
schicht (1) teilgehartet wird. 

20 

14. Verfahren nach Anspruch 10. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Lackschicht (1) auf der Unterlage (3) teilge- 
hartet wird. 

25 

15. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Lackschicht (1) auf der Unterlage (3) teilge- 
hartet wird, und daB die teilgehartete und stabile 
Lackschicht (1) nach dem Ablosen von der Unter- 30 
lage (3) mit der Kleberschicht (4) versehen wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als Binder fur die Lackschicht (1) oder im Falle 35 
eines mehrlagigen Aufbaus der Lackschicht (1) 
wenigstens f Or deren auBenseitige Lage (21) Phos- 
phazen und/oder Phosphazenharz und/oder deren 
Derivate und/oder deren Vorprodukte gewahlt wind. 

40 

17. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als Binder for die Lackschicht (1) oder im Falle 
eines mehrlagigen Aufbaus der Lackschicht (1) 
wenigstens fur deren auBenseitige Lage (21) 45 
Urethan und/oder dessen Derivate und/oder des- 
sen Vorprodukte gewahlt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, so 
daB als Binder fur die Lackschicht (1) oder im Falle 
eines mehrlagigen Aufbaus der Lackschicht (1) 
wenigstens for deren auBenseitige Lage (21) Acry- 
late und/oder deren Derivate und/oder deren Vor- 
produkte gewahlt wird. ss 
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Figur 1 
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Figur 4c Figur Ad 




